W1.2315PCT 

1/4 

PCT-ANTRAG 

Auadruok (Original In electronlschem Format) 



0 


Vom Anmeldeaml auszufOllen 




0-1 


Internationales Aktenzelchen 


PCT/EP200 5 / 0 5 U 5 8 


0-2 


Internationales Anmeldedatum 


31 MAR 2005 (31 03. 2005) 


0-3 


Name des Anmeldeamts und "PCT 
International Application" 


EUROPEAN PATENT OFFICE 
PCT INTERNATIONAL APPLICATION 




0-4 


Formular PCT/RO/101 PCT-Antrag 




0-4-1 


erstellt mit 


PPT Hnli n o "RH 1 t n rr 

Version 3.50 (Build 0001.164) 


0-5 


Antragsersuchen 

Der Unterzeichnete beantragt, daB die 
vorllegende Internationale Anmeldung 
nach dem Vertrag uber die Interna- 
tionale Zusammenarbelt auf dem Geb|et 
des Patentwesens behandelt wlrd 




0-6 


(Vom Anmelder gewahltes) 
Anmeldeaml 


Europaisches Patentamt (EPA) (RO/EP) 


0-7 


Aktenzeichen des Anmelders oder 
Anwalts 


Inll . Z .3 J. O it 1 




Bezeichnung der Erfindung 


SYSTEM MIT ALTERNAT I VEN BEARBE ITUNGS- 
STRECKEN ZUR WE I TERVERARBE I TUNG VON 
PRODUKTEN . LANGSFAliZAPPARAT c«riWTF. 
VERFAHREN ZUM SYNCHRONEN BETRIEB EINES 


n 


Anmelder 




n-1 


Dlese Person 1st 


nur Anmelder 


II-2 


Anmelder fur 


Alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von 
US 


II-4 


Name 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 


II-5 


Anschrlft 


Friedrich-Koenig-Str . 4 
97080 Wiirzburg 
Deutschland 


II-6 


Staatsangehorlgkeit (Staat) 


DE 


II-7 


Sfcz/Wohnsltz (Staat) 


DE 


II-8 


Telefonnr. 


0931 / 909-4430 


II-9 


Telefaxnr. 


0931 / 909-4789 


11-10 


E-Mail 


kba-patent@kba-print . de 


11-11 
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belm Amt 


279984.9 
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111-1 


Anmelder und/oder Erflnder 




111-1 .1 
III" I • I 


nUea Porcnrt let 


Anmelder und Erfinder 


IIM-2 


Anmelder fur 


Nur US 


W-14 


Name (FAMIUENNAME, Vorname) 


RATZ , Holger 


IIM-5 


Anschrift 


Hefiheimer Str. 41 
67227 Frankenthal 
Deutschland 




Staatsangehorigkert (Staat) 


DE 


IIM-7 


Sltz/Wohnsltz (Staat) 


DE 


IV-1 


Anwalt Oder gemelnsamer Vertreter 
oder besondere Zustellanschrlft 






Die unten bezelchnete Person ist/wlrd 
hlermft bestelft, um fur den (die) 
Anmelder vor den zustandigen Inter- 
national Behorden zu handeln, und 
zwar In fo/gender Eigenschaft: 


gemeinsamer Vertreter 


IV-1-1 


Name 


K0ENI6 & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 


IV-1 -2 


Anschrift" 


Lizenzen - Patente 
Friedrich-Koenig-Str . 4 
97080 Wurzburg 
Deutschland 


IV-1 -3 


Telefonnr. 


0931 / 909-4430 


IV-1 4 


Telefaxnr. 


0931 / 909-4789 


IV-1 -5 


E-Mail 


kba-patent@kba-print.de 


V 


BESTIMMUNGEN 




V-1 


Die Elnrefchung dieses Antrags 
umfaBt gemaB Hegel 4.9 Absatz a die 
Bestimmung alter Vertragsstaaten, 
fur die der PCT am internationalen 
Anrneiaeaaiurn verDinaiicn isi, una, 
insoweit verfflgbar, ftlr jede Art von 
Schutzrecht und sow oh I ftir eln 
regionales als auch fur ein nationales 
Patent 




V-2 


rtia Rpciimmiinnon in PaIH 
U\iS DC^IHTIIMMI l^jcll in rtSIU V c. 

wurden unwiderruflich aus- 
geschlossen, um zu vermeiden, daB 
eine frOhere nationale Anmeldung, 
deren Prioritat beansprucht wird, 
nach nationalem Recht ihre Wirkung 
verliert. 


DE 


VI-1 


Prioritat einer fruheren nationalen 
Anmeldung beansprucht 




VM-1 


Anmeldedatum 


01. April 2004 (01.04.2004) 


Vl-1-2 


Nummer 


102004015963.7 


VI-1 -3 


Staat 


DE 


VIM 


Gewahlte Internationale Recherchen- 
be horde 


Europaisches Patentamt (EPA) (ISA/EP) 
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Erkiarungen 


Anzah! der Erkiarungen 




VIII-1 


Erklarung hlnslchtllch der Identltat des 
Erflnders 






VIII-2 


Erklarung hlnslchtllch dar Berechtigung 
des Anmelders, zum Zeltpunkt das 
Internatlonalen Anmeldedatums, ein 
Patent zu beantragen und zu erhalten 






VIII-3 


Erklarung hlnslchtllch der Berechtigung 
des Anrnelders, zurn Zeltpunkt des 
Internatlonalen Anmeldedatums, die 
Prioritat elner fruheren Anmeldung zu 

WOO) |o|J| IOI 1 


- 




Vtll-4 


Erffndererklarung (nur im Hlnbllck auf die 
Bestlmmung der Vereinlgten Staaten 

won AmorilfsA 






VIII-5 


Erklarung hlnslchtllch unschadllcher 
Offenbarungen oder Ausnahmen von 
dar Nsuheitsschadlfchkeit 
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Konlrollisle 


Anzahl der Blatter 


Eiektronlsche Datei(en) belgefugt 


IX-1 


Antrag (Inklusiva Erklarungsblatter) 
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/ 


IX-2 


Beschrelbung 


22 


/ 


IX-3 


Anspruche 


4 


/ 


IX-4 


Zusammenfassung 


1 


/ 


lX-5 


Zeichnung(en) 


7 


/ 


IX-7 


INSGESAMT 


38 




Befgefugte Unterlagen 


Unterlage(n) In Paplerform belgefugt 


Eiektronlsche Datel(en) belgefugt 


ix-a 


Blattfurdle Qebuhrenberachnung 




/ 


IX-17 


PCT-SAFE Datentrager 






IX-1 9 


Nr, der Abb. der Zelchn., die mlt der 
Zusammenf . veroffentlicht werden 
soil 




IX-20 




Deutsch 


X-1 


Unterschritt des Anmelders, des 
Anwatts oder des Gemeinsamert 
Vertreters 


/Thomas Hoffmann/ 




X-M 

X-1-2 
X-1-3 


Name (FAMIUENNAME, Vomame) 

Name der unterzelchnenden Person 
Eigenschaft 


Thomas Hoffmann 
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10-2 

10-2-1 
10-2-2 


Zeichnung(en): 
Qngegangen \J 
Nlcht eingegangen 


\ ' 


10-3 


Geandertes Eingangsdalum aufgrund 
nachtragllch, jedach tristgerechl 
eingeg. Unlerlage(n) oder 
Zeichnung(en) zur Vervollstsndigung 
dieser Int. Anmeldung 




10-4 


Datum des fristgerechten Eingangs 
der Berlchtigung nach PCT Artikel 
11(2) 




10-5 


Internationale Recherchenbehfirde 


ISA/EP 


10-6 


Obermiftlung des Recher- 
crtenexemplars Ws zur Zahlung der 
Recherchengebtihr aufgeschoben 




VOM INTERNATIONALEN BOrO AUSZUFULLEN 


11-1 


Datum des Eingangs des 
Aktenexemplars belm Internationalen 
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Empfangsbescheinigung 
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internationalen Anmeldung nach dem Vertrag uber die internationale Zusammenarbeit auf dem 
Gebiet des Patentwesens (PCT) bei uns eingegangen ist: 
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Anmelder 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 


Anzahl der Anmelder 
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Land 


DE 




Titel 


SYSTEM MIT ALTERNATIVE BEARBEITUNGSSTRECKEN 
ZUR WEITERVERARBEITUNG VON PRODUKTEN, 
LANGSFALZAPPARAT SOWIE VERFAHREN zum 
SYNCHRONEN BETRIEB EINES FALZAPPARATES — 


tzu Iyer ciunio iJuixurneriLe 
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eolf-pkda.xml 
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eolf-requ.xml 
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referenc.inf 
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Tag und Zeit der Erstellung 
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Internationales Aktenzeichen 
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Internationales Anmeldedatum 




0-3 


Name des Anmeldeamts und "PCT 
International Application" 






0-4 

0-4-1 


FormularPCT/RO/101 PCT-Antrag 

erstellt mlt 


PCT Online Filing 

Version 3.50 (Build 0001.164) 


0-5 


Antragsersuchen 

Der Unterzeichnete beantragt, dafi die 
vorliegende intemationale Anmeldung 
nach dem Vertrag Qber die Interna- 
tionale Zusammenaifceit auf dem Geblet 
des Patentwesens behandelt wird 




0-6 


(Vom Anmelder gewahltes) 
Anmeldeamt 


Europaisches Patentamt (EPA) (RO/EP) 


0-7 


Aktenzelchen des Anmelders oder 
Anwalts 


W1.2315PCT 
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Bezelchnung der Erfindung 


SYSTEM MIT ALTERNATIVEN BEARBEITUNGS - 
STRECKEN ZUR WEITERVERARBEITUNG VON 
PRODUKTEN, LANGS FAL ZAP PARAT SOWIE 
VERFAHREN ZUM SYNCHRONEN BETRIEB EINES 
FALZAPPARATES 


II 

11-1 
II-2 

II-4 
ll-S 

li-6 

II-7 

ll-8 

II-9 

11-10 

11-11 


Anmelder 

Diese Person ist 

Anmelder fQr 

Name 
Anschrift 

Staatsangeh6rigkeit (Staat) 

Sitz/Wohnsitz (Staat) 

Telefonnr, 

Telefaxnr. 

E-Mail 

Registnerungsnummer des Anmelders 
beim Amt 


nur Anmelder 

Alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von 
US 

KOENIG & BAUER AKT I ENGE SELLS CHAFT 

Friedrich-Koenig-Str . 4 
97080 Wtirzburg 
Deutschland 

DE 

DE 

0931 / 909-4430 
0931 / 909-4789 
kba-patent@kba-print . de 
279984.9 
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AnmaMAr ttnt4lt\Aa? Prftftrtap 

Mnrn«iuor uno/ooer crnnuer 




1IM-1 


Dlese Person 1st 


Anmelder und Erfinder 


IIM-2 


Anmelder fOr 


Nur US 


IIM-4 


Name (FAM1LIENNAME, Vorname) 


RATZ, Holger 


111-1-5 


Anschrtft 


Hefiheimer Str. 41 
67227 Frankentnal 

UeUT-SCilxailCL 


iiM-e 


Staatsangehorigkeit (Staat) 


DE 


in-1-7 


SKz/Wohnsitz (Staat) 


DE 


IV-1 


An wait oder gemelnsamer Vertreter 
Oder besondere Zustellanschrift 






Die unten bezelchnete Person ist/wird 
hiermit bestellt, urn fur den (die) 
Anmelder vor den zustSndigen inter- 
natlonalen Behfirden zu handeln, und 
zwar In folgender Elgenschaft: 


gemeinsamer vertreter 


IV- 1-1 


Name 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 


IV-1-2 


Anschrift 


Lizenzen - Patente 
Friedrich-Koenig-Str . 4 
97080 Wurzburg 
Deutschland 


IV-1-3 


Telefonnr. 


0931 / 909-4430 


(V-1-4 


Telefaxnr. 


AQOI / AAA A 1 O Q 

0931 / 909-4789 


IV-1-5 


E-Mail 


fcba -pat en t@kba -print . de 


V 


BESTtMMUNGEN 




V-1 


Die Elnrelchung dieses Antrags 
umfaBt gemSB Regel 4.9 Absatz a die 
Bestimmung alter Vertragsstaaten, 
fQr die der PCT am fnternationalen 
Anmeldedatum verblndltch 1st, und, 
Insoweit verfQgbar, fOr jede Art von 
Schuterecht und sowoh J fur eln 
reglonates a(s auch ftir eln natlonales 
Patent 




V-2 


DIo Bestlmmungen In Feld V-2 
wurden unvvlderruflich aus- 
geschlossen, um zu vermefden, daft 
elne frUhere nattonale Anmeldung, 
deren Prloritat beansprucht wird, 
nach natlonalem Recht Hire Wlrkung 
verllert 


DE 


VM 


Prloritat elner frOheren natlonalen 
Anmeldung beansprucht 




VM-1 


Anmeldedatum 


01. April 2004 (01.04.2004) 


VM-2 


Nummer 


102004015963.7 


VM-3 


Staat 


DE 


VIM 


GewShlte Internationale Recherchen- 
behorde 


Europaisches Patentamt (EPA) (ISA/EP) 
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VIII 


ErklSrungen 


Anzahl der Erklfirungen 




VMM 


PririHninn hfncirhttlrh Hor IHontitat Hoq 

cnMarung ninsicniiicn usr lueniiiqi ao& 
Erflnders 






VIII-2 


Erklarung hlnsichtlich der Berechtlgung 

ues AnmBiuBrs, zum miipuiusi uoa 

internatlonalen Anmeldedatums, eln 
Patent zu beantragen und zu erhalten 






VIII-3 


des Anmelders, zum Zeitpunkt des 
internatlonalen Anmeldedatums, die 
rnontat einer fruneren Anmeioung zu 
beanspruchen 






VIII-4 


ErfindererklSrung (nur Im Hinblick auf die 
Bestimmung der Verelnlgten Staaten 
von Amerika) 


- 




VIII-5 


Erklarung hlnsichtlich unschadlicher 
Offenbarungen oder Ausnahmen von 
der NeuheltsschSdlichkeit 


- 




IX 


Kontrolliste 


Anzahl der Blatter 


Elektronlsche Datel(en) belgefOgt 


1*1 


Antrag (Inkluslve ErWSrungsbiatter) 


4 


/ 


IX-2 


Beschrelbung 


22 


/ 


IX* 


AnsprQche 


4 


/ 


IX-4 


Zusammenfassung 


1 


/ 


IX-5 


Zeichnung(en) 


7 


/ 


IX-7 


INSGESAMT 


38 




BelgefUgte Unterlagen 


Unteriage(n) In Paplerform belgefOgt 


Elektronlsche Datei(en) belgefOgt 


IX-8 


Blattfurdle GebOhrenberechnung 




✓ 


IX-17 


PCT-SAFE Datentrager 






1X-19 


Nr. der Abb. der Zelchn., die mlt der 
Zusammenf. veroTfentlicht werden 
soil 




IX-20 


Sprache der Int Anmeldung 


Deutsch 


X-1 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts Oder des Gemelnsamen 
Vertreters 


/Thomas Hoffmann./ 




X-1-1 

X-1-2 
X-14 


Name (FAMILIENNAME, Vorname) 

Name der unterzelchnenden Person 
Eigenschaft 


Thomas Hoffmann 
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10-2-1 

10-2-2 


Zeichnung(en): 
Elngegangen 
Nicht eingegangen 




10-3 


GeSndertes Eingangsdatum aufgrund 
nachtragllch, jedoch fristgerecht 
elngeg. Unterlage(n) oder 
Zeichnung(en) zur Vervollstandlgung 
dleser Int Anmeldung 




10-4 


Datum des fristgerechten Elngangs 
der Berlchtlgung nach PCT Artikel 
11(2) 




10-5 


Internationale Recherchenpeh8rde 


ISA/EP 


10-6 


Ubermittlung des Recher- 
chenexemplars bis zur Zahlung der 
RecherchengebQhr aufgeschoben 




VOWI INTERNATIONALEN BORO AUSZUFULLEN 


11-1 


Datum des Elngangs des 
Aktenexemplars belm Internationalen 
Buro 
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Vom Anmeldeamt auszufiillen 

Internationales Aktenzelchen 




0-2 


Elngangsstempel des Anmeldeamts 






0-4 
U-4-1 


FormularPCT/RO/101 (Anhang) 
PCT Blatt fUr die GebQhrenbe- 
rechnung 

erstellt mlt 


PCT Online Filing 

Version 3.50 (Build 0001.164) 


0-9 


Aktenzelchen des Anmelders oder 
An waits 


Wl. 


2315PCT 






2 


Anmelder 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 


12 


Berechnung der vorgeschrlebenen 
GebQhren 


Hone der GebQhr/ 
Multlplikator 


Gesamtbetrage (EUR) 




12-1 


UbermlttlungsgebQhr 


T 




100 




12-2-1 


RecherchengebOhr 


S 


o 


1550 




12-2-2 


Wahl der Internatlonalen Rechercfien- 
behQrde (ISA) 


EP 






12-3 


Internationale AnmeldegebOhr 
(erste 30 Blatter) 


11 


902 






12-4 


Anzahl der Blatter Qber30 


8 






12-5 


ZusatzblattgebQhr pC) 


10 






12-6 


Gesamtbetrag derwejteren 
GebQhren 


!2 


80 






12-7 


11 + 12= I 


982 






12-12 


Ermafilgung fdr elektronlsche 
Anmeldung (Bild) 


R 


-129 






12-13 


Gesamtbetrag der Internatlonalen 1 
GebQhr (l-R) 




853 




12-14 


GebQhr fOrPriorltfitsbeleg 

Anzahl der beantragten Pnori- 
tatsbelege 


0 






12-15 


GebQhr per Prioritatsbeleg 


(X) 


30 






12-16 


Gesamtbetrag GebQhr fQr Prlori- 
tatsbeleg(e): 


P 








12-17 


Gesamtbetrag derzu zahlenden 
GebQhren (T+S+l+P) 




2503 
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12-19 


Zahlungsart 


Abbuchungsauf trag 


12-20 


Anwelsungen betreffend laufendes 
Konto 

Das Anmeldeamt: 


Europaisches Patentamt (EPA) (RO/EP) 


12-20-1 


Die Bevollmachtlgung, den o,g. 
Gesamtbetrag der GebQhren 
abzubuchen 


/ 


12-20-2 


Die Bevollmachtlgung, Fehlbetrage oder 
Oberzahlungen des Gesamtbetrags zu 
belasten bzw, gutzuschreiben 


/ 


12-20-3 


Die Bevoflmachtigung, die Gebuhr fur 
Priorltatsbeleg abzubuchen 


/ 


12-21 


Nummer des laufenden Kontos 


2800.0836 


12-22 


Datum 


31. Marz 2005 (31.03.2005) 


12-23 


Name und Unterschrlft 


THOMAS HOFFMANN, 
/Thomas Hoffmann/ 
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PCT 

PapierHople( (NICHT zur Elnrelchung) 



13-2-1 


Prtifergebnlsse 
Antrag 


Grim? 

Die Bezeichnung der Erfindung mufi kurz 
und genau gefafit sein. Bitte 

LUJCl j-Ji Ui.C3i.JL « 


13-2-2 


Prlifergebnlsse 
Staaten 


Grun? 

Please note that the following States 
have NOT been designated: DE. 


13-2-B 


PrDfergebnlsse 
Gebuhren 


Grun? 

Bitte bestatigen, dais das Gebuhrenver- 
zeichnis in der zur Zeit geltenden 
Fassung benutzt wurde 


13-2-9 


PrDfergebnlsse 
Zahlung 


Griin? 

Bitte uberprufen Sie, dafi bei dem 
gewahlten Anmeldeamt ein gultiges 
laufendes Konto au£ Ihren Naznen 
besteht 
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2005-10-13 
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Belegexemplar 

Stand am: /J JO.O'S' 



Beschreibung 



tamer auf den heuasten Stand bringen! 



System mit alternativen Bearbeitungsstrecken zur Weiterverarbeitung von Produkten, 
Langsfalzapparat sowie Verfahren zum synchronen Betrieb eines Falzapparates 

Die Erfindung betrifft ein System mit alternativen Bearbeitungsstrecken zur 
Weiterverarbeitung von Produkten, einen Langsfalzapparat sowie ein Verfahren zum 
synchronen Betrieb eines Falzapparates gemali dem Oberbegriff des Anspruchs 1, 2 
bzw. 15. 

In Falzapparaten, insbesondere fur Produkte einer Rotationsdruckmaschine, werden 
Produktabschnitte in mehreren aufeinander folgenden und z.T, in alternativ wahlbaren 
Bearbeitungsstufen weiterverarbeitet Die alternative Zuordnung von Produktabschnitten 
zu mehreren Bearbeitungsstufen erfolgt uber eine Produktweiche, In herkommlichen 
Falzapparaten wurden sowohl die Produktweiche als auch die Werkzeuge der 
nachfolgenden Bearbeitungsstufen zumeist fiber Getriebe von einen Hauptantrieb des 
Falzapparates oder dessen Transporteinrichtungen angetrieben und mit diesen 
synchroniser! Sind die Produktabschnitte jedoch vor dem Eintritt in die Weiche und/oder 
vor Eintritt in die nachgeordnete Bearbeitungsstufe nicht immer exakt orientiert, so kann 
es sowohl bei Durchtritt durch die Weiche als auch bei der spateren Weiterverarbeitung 
zu Beschadigung des Produktes, zu Qualitatsminderung und/oder gar zum Stillstand der 
Anlage kommen. 

In der DE 198 02 995 C2 ist eine Produktweiche eines Falzapparates mit zwei 
nachgeordneten Langsfalzapparaten offenbart, wobei der Produktweiche ein Sensor zur 
Erfassung der Produktphasenlage vorgeordnet und auf jedem der beiden nachfolgenden 
Produktwege ein Sensor zur Erfassung von Stopfern auf diesem Weg nachgeordnet sind. 
Die drei Sensoren, ein die Drehzahl des Hauptantriebes erfassender Sensor sowie eine 
die Produktionsart vorgebende Schalteinrichtung sind zur Steuerung der Produktweiche 



W1.2315PCT 
2005-03-31 



mit einer Regeleinrichtung verbunden, welche auf einen mit der Achse der Produktweiche 
verbundenen Schrittmotor wirkt. 

Durch die DE 40 20 937 C2 ist ein Langsfalzapparat bekannt, wobei ein Falzmesser uber 
eine Kurvenscheibe auf den Falzspalt zu und weg bewegbar ist. 

Die DE 199 43 165 A1 offenbart ein Falzmesser eines Langsfalzapparates, welches uber 
elektromagnetische Kraft erzeugende Spulen in den Falzspalt hinein und wieder heraus 
bewegbar ist. 

Langsfalzapparate werden in der Druckindustrie vor allem in der Endfertigung von 
Druckerzeugnissen eingesetzt, wobei die Druckerzeugnisse vom Falzmesser in den 
Falzspalt gedruckt und in diesem langs gefalzt werden. Weil die Einlaufrichtung der 
Druckerzeugnisse in den Langsfalzapparat quer zu ihrer anschlieBenden Bewegung 
durch den Falzspalt ist, miissen sie vor dem Durchgang durch den Falzspalt abgebremst 
werden. Zu diesem Zweck sind in bekannten Langsfalzapparaten Bremsbiirsten, welche 
die einlaufenden Druckerzeugnisse mittels Reibung allmahlich abbremsen, sowie 
ortsfeste Anschlage bekannt, gegen welche die Druckprodukte anstolien und dadurch 
abrupt abgebremst werden. Urn eine Beschadigung der Druckprodukte am Anschlag zu 
vermeiden, muss ihre Geschwindigkeit durch die Bursten auf einen niedrigen Wert 
verringert werden, doch darf dieser Wert keinesfalls Null sein, denn dann erreichen die 
Druckprodukte den Anschlag nicht und es kommt zum Stau. Das Ausmaft der 
Verlangsamung durch die Bursten ist bestimmt durch die Reibkraft, die sie auf die 
Druckprodukte ausuben, und damit letztlich durch ihre Stellung. Wenn bei 
gleichbleibender Stellung der Bursten Druckprodukte unterschiedlicher Dicke gefalzt 
werden sollen, so nimmt die Reibung mit der Dicke der Produkte stark zu, so dass ein 
dickes Produkt eventuell zwischen den Bursten stecken bleibt und den Anschlag nicht 
erreicht, wahrend ein dunnes mit so hoher Geschwindigkeit auf den Anschlag prallt, dass 
es dabei beschadigt wird. Die Stellung der Bursten muss also an die Dicke der 
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Druckprodukte angepasst werden. 

Die Reibung zwischen Druckprodukten und Btirsten hangt auch von der 
Oberflachenbeschaffenheit der Druckprodukte ab. Produkte aus einem glatten Papier 
konnen zu schnell auf den Anschlag treffen, wShrend gleich dicke und gleich schwere 
Produkte aus einem rauen Papier den Anschlag moglicherweise nicht erreichen. 

Ein weiteres Problem ergibt sich aus der Tatsache, dass die an den Bursten dissipierte 
kinetische Energie der Druckprodukte gegeben ist durch das Produkt von Reibkraft und 
Lange des Bremsweges. Sie ist unabhangig von der Eingangsgeschwindigkeit der 
Druckprodukte. Anderungen dieser Eingangsgeschwindigkeit, egal ob gewollt oder 
ungewollt, schlagen daher sehr stark auf die Auftreffgeschwindigkeit der Druckprodukte 
am Anschlag durch. 

Die Stellung der Bursten muss also praktisch bei jedem Druckauftrag angepasst werden, 
urn ein ordnungsgemafSes Funktionieren des Langsfalzapparats zu gewahrleisten. 
Aufgrund der Vielfalt der Einflussparameter kann die Anpassung oft nur empirisch 
erfolgen, was mit hohem Aufwand an Zeit und Kosten verbunden ist. 

Ein weiteres grundsatzliches Problem, das mit hohen Eingangsgeschwindigkeiten der 
Druckerzeugnisse selbst dann auftritt, wenn diese so weit abgebremst werden, dass eine 
Beschadigung beim Anschlagen an den Anschlag ausbleibt, ergibt sich daraus, dass die 
Druckerzeugnisse ihre Lage und Ausrichtung wahrend des Abbremsvorganges andern. In 
vielen Fallen nimmt ein Druckerzeugnis nach dem Abbremsen eine verdrehte Stellung im 
Langsfalzapparat ein, in der die Vorderkante des Druckerzeugnisses nicht mehr senkrecht 
auf dem Falzspait steht. Beim nachfolgenden Falzen, bei dem das Druckerzeugnis vom 
Faizmesser in den Falzspait gedriickt wird, wird das Druckerzeugnis daher nicht wie 
gewunscht mittig quer gefalzt, sondern weist eine schrage Falzung auf. 
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Auch kann ein vorzeitiges Falzen erfolgen, wenn Produktabschnitte verzogert in den 
Langsfalzapparat einlaufen und der Antrieb des Falzmessers (Werkzeug der 
Bearbeitungsstufe) mechanisch gekoppelt von einem Haupantrieb her erfolgt. 

Die EP 1 211 212 A2 zeigt eine Falzschwertsteuerung eines Langsfalzapparates mit 
elnem dem Langsfalzapparat vorgeordneten Sensor, wobei eine Steuerung des 
Auslosezeitpunktes in Abhangigkeit einer mittels des Sensors ermittelten Geschwindigkeit 
der transportieren Produktabschnitte ermittelt wird. 

Die DE 198 28 625 A1 betrifft eine Querfalzvorrichtung zur Querfalzung von einzelnen 
Bogen. Sie weist ein in Transportrichtung geneigtes Falzmesser sowie eine automatische 
Kontrolle fur die Lage bzw. die korrekte Vereinzelung der Bogen auf und ist dazu 
ausgebildet, Papierbogen einfach oder mehrfach quer falzen zu konnen 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, in einem System mit alternativen 
Bearbeitungsstrecken zur Weiterverarbeitung von Produkten und in einem 
Langsfalzapparat die ProduktqualitSt und Betriebssicherheit zu erhohen, sowle ein 
entsprechendes Verfahren zum synchronen Betrieb eines Falzapparates zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemafi durch die Merkmale des Anspruchs 1, 2 bzw. 15 
gelost. 

Die mit der Erfindung erzieibaren Vorteile bestehen insbesondere darin, dass die 
Produktqualitat auf der einen und die Betriebssicherheit (Verfugbarkeit) des 
Falzapparates auf der anderen Seite erheblich erh6ht wird. Dies, ist vorteilhaft durch eine 
optische Erfassung der Produktlage vor den beiden Langsfaizapparaten und eine 
Synchronisierung des mechanisch unabhangig vom Fordersystem angetriebenen 
Falzmessers und/oder eines beweglichen Anschlages und/oder eine optische Erfassung 
der Produktlage vor der Weiche gewahrleistet. 
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Durch die optische Erfassung der Produktphasenlage direkt vor dem Langsfalzen kann 
der Falzzeitpunkt ideal synchronisiert und bei Bedarf korrigiert werden. Weiter verbessert 
wird die Qualitat, wenn zusatzlich bewegbare Anschlage ebenfalls uber die optische 
Erfassung synchronisiert werden und den StofJ verringern und fur eine exakte 
Produktausrichtung sorgen. 

in vorteilhafter Ausfuhrung wird beim Langsfalzapparat durch den bewegbaren Anschlag 
ein sanftes Abbremsen der Produkte, z, B. Druckerzeugnisse erreicht, weil die kinetische 
Energie, mit der die Produkte an den laufenden Anschlag stofJen, gegenuber der 
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kinetischen Energie, die beim StolJ gegen einen ortsfesten Anschlag frei gesetzt wird, 
vermindert ist. Wird der Unterschied zwischen der Eingangsgeschwindigkeit der Produkte 
und der Geschwindigkeit des laufenden Anschlages ausreichend klein gewahlt, konnen 
die genannten ungewollten Auswirkungen in Folge einer freigesetzten kinetischen Energie 
sogar ganzlich vermieden werden. Dabei konnen mit dem bewegbaren Anschlag auch 
sehr hohe Eingangsgeschwindigkeiten der Produkte aufgefangen und die Produkte sanft 
abgebremst werden. Mit dem bewegbaren Anschlag ist eine von Masse, Dicke und 
Oberflachenbeschaffenheit der einlaufenden Produkte unabhangige Bremswirkung 
erzielbar, so dass unterschiedliche Produkte verarbeitet werden konnen, ohne dass der 
Langsfalzapparat vorher an diese angepasst werden musste. 

Ganz besonders bevorzugt umfasst der Langsfalzapparat eine Steuereinheit, welche eine 
Reduktion der Geschwindigkeit des Anschlags auf den Bremsweg steuert Mit der 
Steuereinheit ist ein gezieltes Abbremsen der einlaufenden Produkte derart moglich, dass 
sie an einer vorgegebenen bestimmten Position zum Stillstand gelangen und dabei fur 
den nachfolgenden Falzvorgang optimal ausgerichtet sind, oder dass sie auf einen 
zweiten, ortsfesten Anschlag, der die gewunschte Position der Produkte fur den 
nachfolgenden Falzvorgang festlegt, mit einer niedrigen Geschwindigkeit auftreffen, bei 
der keine Beschadigung der Produkte durch das Auftreffen zu erwarten ist. 

Insbesondere wenn die Steuereinheit uber einen Eingang fur ein fur die 
Eingangsgeschwindigkeit der Produkte representatives Signal verfiigt, lasst sich uber die 
Steuereinheit die Geschwindigkeit des Anschlags an wechselnde 
Eingangsgeschwindigkeiten der Produkte bequem anpassen. 

Vorteilhafterweise ist ein Sensor zur Erfassung einlaufender Produkte dem Bremsweg 
vorgelagert und an die Steuereinheit gekoppelt, so dass die Steuereinheit die Bewegung 
des bewegbaren Anschlags so synchronisieren kann, dass ein erfasstes einiaufendes 
Produkt am Beginn des Bremsweges auf den mit ungefahr der Eingangsgeschwindigkeit 
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bewegten Anschlag trifft. Die Geschwindigkeit des Anschlags zu Beginn des Bremsweges 
darf kleiner als die Eingangsgeschwindigkeit sein, solange die Differenz zwischen den 
Geschwindigkeiten nicht so groli ist, dass eine Beschadigung des Produkts moglich 
erscheint. Sie kann auch geringfGgig grofSer sein; in diesem Fail kommt es erst an 
spaterer Stelle auf dem Bremsweg, wenn der Anschlag langsamer als das Produkt 
geworden ist, zum Kontakt zwischen beiden. 

Der Anschlag ist bevorzugterweise als umlaufender Nocken ausgebildet, dessen 
Bewegungsrichtung zumindest auf einem Wegabschnitt einen Bremsweg des Produktes 
kreuzt. Mithilfe eines auf einem rotierbaren Korper, z. B. einer Scheibe, einer Walze oder 
einem Exzenter, angeordneten umlaufenden Nockens kann der Anschlag in einer 
kontinuierlichen Bewegung, ohne Umkehr der Antriebsrichtung, von einem Ende des 
Bremsweges - d. h. ein Aulierkontakttreten mit dem Produkt - zuriick zu dessen Beginn - 
d. h, ein Inkontakttreten - befordert werden, urn dort das nachstfolgende Produkt 
auffangen zu konnen. Dabei kann der rotierbare Korper entweder uber einem den 
Falzspalt aufweisenden Falztisch als nachrustbares Modul des LSngsfalzapparates 
vorgesehen sein, oder aber der den Nocken aufweisende rotierbare Korper ist als fest in 
den Langsfalzapparat integriertes Modul unter dem Falztisch angeordnet. In einer 
bevorzugten Ausfuhrung handelt es sich bei dem Korper urn mehrere axial nebeneinander 
angeordnete, auf ihrem Umfang jeweils mindestens einen Nocken aufweisende Scheiben. 

In einer Variante kann der Nocken auf einem umlaufenden Endlosband angeordnet sein, 
das einen dem Bremsweg parallelen Abschnitt aufweist 
Vorteilhafterweise ist beiderseits des Falzspaltes wenigstens ein einen Nocken 
aufweisender rotierbarer Korper bzw. ein Endlosband angeordnet, die jeweils synchron 
bewegte Anschlage tragen. Bevorzugt werden dabei je zwei rotierbare Korper bzw. 
Endlosbanderpro Seite des Falzspaltes. Somit ist ein ordnungsgemaSes Ausrichten des 
abgebremsten Produktes sichergestellt und ein ungewolltes Verdrehen des Produktes 
beziiglich dem Falzspalt wird zusatzlich erschwert. 
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Zum Antreiben der rotierbaren Korper bzw. der Endlosbander kann beiderseits des 
Falzspaltes wenigstens ein Motor vorgesehen sein. Bei diesem Motor kann es sich urn 
einen hoch dynarnischen Servomotor oder einen Elektromotor handeln. Es ist aber auch 
eine Ausfuhrung moglich, bei der ein einziger Motor mittels einer durchgehenden Welle 
die rotierbaren Korper bzw. Endlosbander auf beiden Seiten des Falzspaltes antreibt. 

Bevorzugt ist eine Geschwindigkeit des Anschlags zu Beginn des Bremsweges von 
mindestens 90 % der Eingangsgeschwindigkeit der Produkte, weil dann zwischen der 
Geschwindigkeit des Anschlags und der Eingangsgeschwindigkeit eine genugend kleine 
Differenz besteht, so dass beim Anstofien der Produkte an den Anschlag nur wenig 
kinetische Energie freigesetzt wird. 

Es kann vorteilhaft sein, neben dem bewegbaren Anschlag auch Bremsbursten im 
Langsfalzapparat vorzusehen, mit denen sich die Abbremsung der Produkte weiter 
abmildern lasst. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel ist in den Zeichnungen dargestellt und wird im Folgenden naher 
beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen Langsfalzapparat in Seitenansicht; 
Fig. 2 den Langsfalzapparat in Draufeicht; 

Fig. 3 den Vorgang des Abbremsens eines Druckerzeugnisses a) bis d); 

Fig. 4 ein Geschwindigkeits-Zeit-Diagramm fur ein Druckerzeugnis in einer ersten 
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Betriebsweise des Langsfalzapparates; 

Fig. 5 ein Geschwindlgkeits-Zeit-Diagramm fur ein Druckerzeugnis in einer zweiten 
Betriebsweise des Langsfalzapparates; 

Fig. 6 einen weiteren Langsfalzapparat in Seitenansicht; 

Fig. 7 den Langsfalzapparat aus Fig. 6 in Draufsicht; 

Fig. 8 eine perspektivische Darstellung einer Bremsvorrichtung mit bewegbaren 
Anschlag; 

Fig. 9 eine perspektivische Darstellung einer Bremsvorrichtung mit Falztisch und 
Gestell; 

Fig. 10 eine schematische Darstellung eines Systems mit alternativen 
Bearbeitungsstrecken zur Weiterverarbeitung von Produkten. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen eine als Langsfalzapparat 01 ausgefuhrte Bearbeitungsstufe 01 
einmal aus seitlicher Sicht (Fig. 1) und einmal in Draufsicht (Fig. 2). Der Langsfalzapparat 
01 umfasst einen Falztisch 04, in dem ein langlicher Falzspalt 06 vorgesehen ist. Unter 
dem Falztisch 04 ist auf Hohe des Falzspaltes 06 ein Paar aneinander angestellter 
Falzwalzen 07, von denen in Fig. 1 nur eine sichtbar und die andere verdeckt ist, derart 
angeordnet, dass sie einen parallel zum Falzspalt 06 orientierten und direkt unterhalb von 
diesem befindlichen Spalt bilden. Auf dem Falztisch 04 sind schwenkbare Falzhebel 21 
vorgesehen, die ein ebenfalls parallel zum Falzspalt 06 orientiertes Falzmesser 03 
oberhalb des Falzspaltes 06 halten. Mit Verschwenken der Falzhebel 21 kann das 
Falzmesser 03 in den Falzspalt 06 eindringen. In einem Endbereich des Falzspaltes 06 ist 
ein langlicher Anschlag 08 quer zum Falzspalt 06 auf dem Falztisch 04 angeordnet. Am 
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Anschlag 08 sind der Oberseite des Falztisches 04 zugewandte Bremsbursten 09 
befestigt. Das Falzmesser 03 ist - im Gegensatz zu einem rotierenden Messer - 
bevorzugt in der Art eines bzgl. des Falztisches 04 verschwenkbaren, d. h. relativ zum 
Falztisch 04 auf- und ab- bewegbaren Messers 04 ausgefuhrt. Das Messer 04 ist z. B. an 
Hebeln 43 gelagert, welche ihrerseits bzgl. des Falztisches 04 verschwenkbar urn eine 
Achse 44 (Fig. 9) gelagert sind. In einer anderen Ausfuhrung kann das Messer jedoch 
auch als exzentrisch an einem kontinuierlich umlaufenden Rotationskorper angeordnet 
sein. Es kann auch exzentrisch an einem umlaufenden Planetenrad angeordnet sein. In 
vorteilhafter Ausfuhrung ist ein mechanisch unabhangiger Antrieb (s.u.) vorgesehen. 

In einer bevorzugten Ausfuhrung - in Fig. 1 lediglich strichliert angedeutet - ist dem 
Falzmesser 03 ein eigener, mechanisch von Transport- oder Produktionseinrichtungen 
unabhangiger Antrieb 05 zugeordnet. Dieser Antrieb 05 kann beispielsweise als Motor 05 
ausgefuhrt sein, welcher uber ein Getriebe, z. B. einen Exzenter oder einen Kurbeltrieb, 
das Falzmesser 03 getaktet zur Lage eines Produktes 02 auf dem Falztisch 04 absenkt 
bzw. anhebt. Die Steuerung des Antriebes 05 erfolgt beispielsweise durch eine strichliert 
dargestellte Steuereinrichtung 10, welche entweder tiber Informationen zur 
Geschwindigkeit eines das Produkt 02 befordernden Transportsystems oder aber uber ein 
Signal eines dem Falzspalt 06 vorgeordneten, das Produkt 02 detektierenden Sensor (z. 
B. unten genannter Sensor 18) die Bewegung des Falzmessers 03 mit dem Produktstrom 
synchronisiert. 

Beiderseits des Falzspaltes 06 ist jeweils ein mit seiner Rotationsachse senkrecht zum 
Falzspalt 06 verlaufender rotierbarer Korper 15, z. B. Scheiben 15, angeordnet. Am 
Umfang der Scheiben 15 sind jeweils zwei Anschlage 13; 14, z. B. Nocken 13; 14 
angeordnet, z. B. aufgeschweiBt, wobei ausgehend von einem beliebigen der Nocken 13; 
14 ein Abstand zwischen den Nocken 13; 14 entlang der Lange des Zahnriemens 12 
jeweils vorzugsweise gleich grolJ ist. Die beiden Scheiben 15, die sich auf verschiedenen 
Seiten des Falzspaltes 06 befinden, sind jeweils mit einem Motor 16, z. B. mit einem 
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winkellagegeregelten Elektromotor 16 verbunden und vorzugsweise synchron 
angetrieben. In nicht dargestellter Variante sind die beiden Scheiben 15 uber eine 
durchgangige Welle 17 miteinander verbunden und durch einen gemeinsamen Motor 16 
angetrieben (vgl. unten zu Fig. 7). Ein Bremsweg 24 fur Druckerzeugnisse 02 ist 
einerseits durch die Oberseite des Falztisches 04, andererseits durch eine dieser 
Oberflache zugewandte Mantelflache der zwei Scheiben 15 begrenzt. Der Abstand 
zwischen der Oberflache des Falztisches 04 und den Mantelflachen der Scheiben 15 ist 
kleiner als die Hohe der Nocken 13, 14. Die Motoren 16 werden von einer Steuereinheit 
19 bzw. Steuereinrichtung 19 angesteuert, die ferner mit einem Sensor 18 verbunden ist. 
Der Sensor 18 ist zur Erfassung von mit einer Eingangsgeschwindigkeit v 0 (Fig. 5 und 6) 
in den von den Zahnriemen 12 und dem Falztisch 04 begrenzten Bremsweg 24 
einlaufenden Produkte 02, z. B. Druckerzeugnissen 02 dem Bremsweg 24 eingangsseitig 
vorgelagert Die Steuereinheit 19 verfugt ferner uber einen Eingang fur ein Signal, das die 
Geschwindigkeit v spezifiziert, mit der Druckerzeugnisse 02 in den Bremsweg 24 
eintreten. Dieses Signal kann z. B. von einem Bahngeschwindigkeitssignal einer die 
Druckerzeugnisse 02 liefernden Rollendruckmaschine abgeleitet bzw. vom Leitstand einer 
solchen Maschine bereitgestellt sein. Es ist aber auch moglich, die Geschwindigkeit v 
jedes einzelnen eintreffenden Druckerzeugnisses 02, z. B. mit Hilfe von zwei 
nacheinander von dem Druckerzeugnis passierten Sensoren 18, zu erfassen und dem 
Eingang der Steuereinheit 19 zuzufuhren. 

In einer Variante (Fig. 6, 7) zur die Nocken 13; 14 tragenden Scheibe 15 lauft beiderseits 
des Falzspaltes 06 jeweils ein dem Falzspalt 06 paralleler Zahnriemen 12 als Endlosband 
12 uber zwei drehbar gelagerte Zahnrader 11, z. B. Riemenscheiben. Auf den 
Zahnriemen 12 sind jeweils zwei Anschlage 13; 14, z. B. Nocken 13; 14 aufgeschwei(it, 
wobei wieder ausgehend von einem beliebigen der Nocken 13; 14 ein Abstand zwischen 
den Nocken 13; 14 entlang der Lange des Zahnriemens 12 jeweils gleich grolJ ist. Zwei 
der Zahnrader 1 1, die sich auf verschiedenen Seiten des Falzspaltes 06 befinden, sind 
hier uber die durchgangige Welle 17 miteinander und mit dem gemeinsamen Motor 16, z. 
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B. mit einem winkellagegeregelten Elektromotor 16 verbunden und synchron angetrieben. 
Der Bremsweg 24 fur Druckerzeugnisse 02 ist einerseits durch die Oberseite des 
Falztisches 04, andererseits durch einen dieser Oberflache zugewandten Strang der zwei 
Zahnriemen 12 begrenzt. Der Abstand zwischen der Oberflache des Falztisches 04 und 
den Strangen der zwei Zahnriemen 12 ist geringfugig kleiner als die Hohe der Nocken 13, 
14. Der Motor 16 wird von der Steuereinheit 19 angesteuert, die wie zu Fig. 1 ausgefQhrt, 
mit dem Sensor 18 verbunden ist (siehe oben). 

Die Scheiben 15 bzw. die Endlosbander 12 und Zahnrader 1 1 konnen in einer nicht 
dargestellten Ausfuhrung auf der dem Druckerzeugnis 02 abgewandten Seite des 
Falztisches 04 angeordnet sein, wobei die Nocken 13; 14 den Falztisch 04 in der Weise 
durchgreifen miissen, dass sie aus der dem Druckerzeugnis 02 zugewandten Oberflache 
zumindest in einem Wegabschnitt als bewegbarer Anschlag fur das Druckerzeugnis 
herausragen. 

In den Fig. 3 a) bis 3 d) ist der Vorgang des Abbremsens des einlaufenden 
Druckerzeugnisses 02 am Beispiel des rotierbaren Korpers 15 gezeigt, wobei der 
Ubersichtlichkeit halber auf eine Darstellung des Falzmessers 03 und der Falzwalzen 07 
verzichtet wurde. Die Ausfuhrung mit Endlosband 12 wurde wo moglich durch 
Klammerausdrucke berucksichtigt. 

Das mit einer Eingangsgeschwindigkeit v 0 in den Langsfalzapparat 01 einlaufende 
Druckerzeugnis 02 wird in Fig. 3 a) vom Sensor 18 erfasst. Anhand des am Eingang der 
Steuereinheit 19 anliegenden Signals (Zeitpunkt der Produktdetektion und/oder 
Geschwindigkeitssignal) synchronisiert die Steuereinheit 19 die Bewegung der Scheiben 
15 (Zahnriemen 12) mit der des Druckerzeugnisses 02 so, dass das Druckerzeugnis 02 
am Eingang des Bremswegs 24 auf einen Nocken 13 oder 14, in Fig. 3 b) den Nocken 13, 
trifft, der sich zu diesem Zeitpunkt geringfugig langsamer als das Druckerzeugnis 02 
bewegt und dieses so abbremst, ohne es zu beschadigen. Wahrend des Durchgangs des 
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Nockens 13 durch den Bremsweg 24 in Fig. 3 b) verlangsamt die Steuereinheit 19 in einer 
ersten Betriebsweise kontinuierlich die Drehbewegung der Scheiben 15 (die Bewegung 
der Zahnriemen 12), bis das Druckerzeugnis 02 z. B. die Bremsbursten 09 erreicht und 
von diesen weiter abgebremst wird und schlielilich mit einer Geschwindigkeit v gegen den 
Anschlag 08 stolSt, bei der es nicht durch den Aufprall beschadigt wird. Fur den Fall, dass 
die Bremsbursten 09 erst hinter der Stelle angeordnet sind, an welcher das 
Druckerzeugnis 02 aulier Eingriff mit dem Nocken 13 gelangt, bewegt sich das 
Druckerzeugnis 02 bis zum Aufreffen auf die Bursten jedoch zunachst noch gleichformig 
mit verminderter Geschwindigkeit. Die Fig. 3 c) zeigt die Situation kurz vor dem Anstoden 
des Druckerzeugnisses 02 an den Anschlag 08, die Fig. 3 d) die Situation kurz nach dem 
Anstoflen des Druckerzeugnisses 02 an den Anschlag 08. Sobald Nocken 13 und 
Druckerzeugnis 02 aulier Eingriff sind, kann die Scheibe 15 (der Zahnriemen 12) wieder 
beschleunigt werden, so dass sich die zweiten Nocken 14 rechtzeitig zum Eintreffen eines 
nachfolgenden Druckerzeugnisses 02 am Eingang des Bremswegs 24 befinden und eine 
zum Abbremsen dieses Druckerzeugnisses 02 geeignete Geschwindigkeit v aufweisen. 

Bei einer vereinfachten Ausgestaltung des Langsfalzapparats 01 konnen die 
Bremsbursten 09 entfallen. In diesem Fall mussen allerdings die Nocken 13; 14 beim 
Passieren des Anschlags 08 auf eine niedrigere Geschwindigkeit v abgebremst werden 
als wenn die Bremsbursten 09 vorhanden sind, urn eine Beschadigung der 
Druckerzeugnisse 02 am Anschlag 08 und ein Zuruckprallen zu verhindern. Es ist daher 
ein leistungsstarkerer Motor 16 notig. 

Im nachfolgenden Falzschritt wird das nunmehr stillstehende Druckerzeugnis 02 vom 
Falzmesser 03 auf bekannte Weise durch den Falzspalt 06 in den Spalt zwischen den 
beiden Falzwalzen 07 gedruckt und dadurch langs gefaltet. Dabei handelt es sich urn 
einen allgemein bekannten Vorgang, so dass an dieser Stelle nicht naher auf ihn 
eingegangen werden soil. 
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Die Fig. 4 zeigt exemplarisch die zeitliche Entwicklung (t) der Geschwindigkeit v eines 
Druckerzeugnisses 02 beim Durchgang durch den Bremsweg 24. 

Das Druckerzeugnis 02 lauft mit einer Eingangsgeschwindigkeit v 0 in den 
Langsfalzapparat 01 ein. Die Nocken 14 bzw. 13 laufen dem Druckerzeugnis 02 mit einer 
Geschwindigkeit Vt voraus, die 90 % der Eingangsgeschwindigkeit v 0 betragt. Beim StolS 
des Druckerzeugnisses 02 an die Nocken 14 bzw. 13 zum Zeitpunkt to betragt die 
Relativgeschwindigkeit zwischen dem Druckerzeugnis 02 und den Nocken 14 bzw. 13 
also ein zehntel der Eingangsgeschwindigkeit v 0 . Weil die Relativgeschwindigkeit 
quadratisch in die kinetische Energie eingeht bedeutet dies, dass beim StofJ des 
Druckerzeugnisses 02 an die Nocken 14 bzw. 13 zum Zeitpunkt to nur ein hundertstel 
derjenigen kinetischen Energie freigesetzt wird, die bei einem StolJ des 
Druckerzeugnisses 02 mit der ungebremsten Eingangsgeschwindigkeit v 0 gegen den 
Anschlag 08 freigesetzt werden wurde. 

Zwischen dem Zeitpunkt to und dem Zeitpunkt ti, an dem das Druckerzeugnis 02 in den 
Wirkungsbereich der Bremsbiirsten 09 gelangt, wird die Geschwindigkeit der Nocken 14 
von der Steuereinheit 19 kontinuierlich reduziert. Im Geschwindigkeits-Zeit-Diagramm 
ergibt sich zwischen diesen Zeiten fur die Geschwindigkeit eine fallende Gerade. Die 
Abbremsung durch die Steuereinheit 19 kann auch einer anderen Kurvenform folgen. Ab 
dem Zeitpunkt ti wird das Druckerzeugnis 02 von den Bremsbursten 09 zusatzlich 
abgebremst, so dass die Gerade zwischen den Zeitpunkten U und t 2 eine Krummung 
aufweist. Wenn das Druckerzeugnis 02 zum Zeitpunkt t 2 schlielilich an den Anschlag 08 
anstdftt, wobei es vollstandig abgebremst wird, hat es die im Vergleich zur 
Eingangsgeschwindigkeit v 0 sehr geringe Geschwindigkeit v 2 . Somit fallt der Stoli des 
Druckerzeugnisses 02 an den Anschlag 08 sehr sanft aus, und es wird kaum kinetische 
Energie freigesetzt. Ab dem Zeitpunkt t 1t wenn der Kontakt zwischen dem Druckerzeugnis 
02 und den Nocken 14 verloren geht, kann die Steuereinheit 19 den Zahnriemen 12 
wieder beschleunigen, urn die Nocken 13 bzw. 14 mit dem nachfolgenden Druckerzeugnis 
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02 zu synchronisieren. 

Fig. 5 zeigt die Entwicklung der Geschwindigkeit v eines Druckerzeugnisses 02 beim 
Durchgang durch den Bremsweg 24 bei einer weiteren vereinfachten Ausgestaltung des 
Langsfalzapparates 01, wobei die die Nocken 13; 14 tragende Scheibe 15 (bzw. 
Endlosbander 12) mit einer gleichformigen Geschwindigkeit angetrieben werden. Das 
Druckerzeugnis 02 lauft hier ebenfalls mit der Eingangsgeschwindigkeit v 0 in den 
Langsfalzapparat 01 ein. Diesmal laufen die Nocken 14 bzw. 13 dem Druckerzeugnis 02 
mit einer im Vergleich zur Geschwindigkeit verringerten Geschwindigkeit v 3 voraus. 
Zum Zeitpunkt t 0 hat das Druckerzeugnis 02 die Nocken 14 bzw. 13 eingeholt und stofit 
an diese an, wobei sich seine Geschwindigkeit v von v 0 auf v 3 , die Geschwindigkeit der 
Nocken 14 bzw. 13, reduziert. Zwischen dem Zeitpunkt to und dem Zeitpunkt ti, an dem 
das Druckerzeugnis 02 in den Wirkungsbereich der Bremsbursten 09 gelangt, bleibt die 
Geschwindigkeit v 3 der Nocken 14 bzw. 13 und somit die Geschwindigkeit v des 
Druckerzeugnisses 02 annahernd konstant. Dies gilt im Falle der Scheibe 15 jedoch nur 
fur einen Beruhrungsbereich innerhalb eines kleine Drehwinkei - z. B. kleiner 20° - 
naherungsweise. Nach dem Scheitelpunkt des Nockens 13, d. h. am Ort der kurzesten 
Distanz zum Falztisch 04, welcher sich dadurch auszeichnet, dass die den Mittelpunkt der 
Scheibe 11 mit der Vorderkante des Nockens 13 verbindende Linie senkrecht zur Ebene 
des Falztisches 04 steht, lauft der Nocken 13 bei konstanter Drehgeschwindigkeit dem 
abgebremsten Druckerzeugnis 02 in der Ebene des Falztisches 04 leicht davon (ist nicht 
in Fig. 5 dargestellt). 

Von den Bremsbursten 09 wird das Druckerzeugnis 02 weiter abgebremst, was sich in 
einer Kriimmung des bis dahin geraden Graphen bemerkbar macht, wahrend die Nocken 
14 bzw. 13 weiterlaufen, wodurch sie sich von dem Druckerzeugnis 02 wieder trennen. 
Schliefilfch stdlit das Druckerzeugnis 02 zum Zeitpunkt t 2 mit der Geschwindigkeit v 4 
gegen den Anschlag 08 und wird vollstandig abgebremst. 
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Sieht man zur einfacheren Abschatzung einmal vom Einfluss der Bremsbursten 09 auf die 
Geschwindigkeit v des Druckerzeugnisses 02 ab, indem man annimmt, dass keine 
Bremsbursten 09 vorhanden waren, und nimmt man weiter an, dass die Geschwindigkeit 
v 3 der Nocken 14 halb so groli ist wie die Eingangsgeschwindigkeit v 0 des 
Druckerzeugnisses 02, so wird beim StolJ des Druckerzeugnisses 02 an die Nocken 14 
bzw. 13 und beim StolJ des Druckerzeugnisses 02 an den Anschlag 08 jeweils die gleiche 
kinetische Energie frei, weil bei beiden StolJen jeweils die gleich grolie 
Relativgeschwindigkeit zwischen dem Druckerzeugnis 02 und den Nocken 14 bzw. 13 
dem Anschlag 08 vorliegt. Das bedeutet, dass bei beiden StofJen jeweils gerade ein 
Viertel derjenigen kinetischen Energie frei wird, die freigegeben werden wurde, wenn das 
Druckerzeugnis 02 mit der ungebremsten Eingangsgeschwindigkeit v 0 gegen den 
ortsfesten Anschlag 08 stolien wurde. Sind Bremsbursten 09 vorhanden, so kann v 3 > 
v 0 /2 und v 4 > vo/2 gewahlt werden, und beide Stofle werden abgemildert. 

In einer vorteilhaften Ausfuhrung mit der Scheibe 15 liegt der Stofipunkt vor dem 
Scheitelpunkt des Nockens 13, d, h. vor dem Ort der kurzesten Distanz zum Falztisch 04, 
welcher sich dadurch auszeichnet, dass die den Mittelpunkt der Scheibe 1 1 mit der 
Vorderkante des Nockens 1 3 verbindende Linie senkrecht zur Ebene des Falztisches 04 
steht 

Der Langsfalzapparat 01 mit unterhalb des Falztisches 04 angeordneten Scheiben 15 
bzw. Endlosbandern 12 wird insbesondere dann bevorzugt, wenn die Scheiben 15 bzw. 
Zahnriemen 12 mitsamt Zahnradern 1 1 sowie der Motor 16 / die Motoren test in diesem 
eingebaut vorgesehen sind, wahrend der Langsfalzapparat 01 mit oberhalb des 
Falztisches 04 angeordneten Scheiben 15 bzw. Endlosbandern 12 in der Praxis dann 
vorgezogen wird, wenn die Zahnriemen 12 mit den Zahnradern 1 1 und dem Motor 16 als 
abnehmbare Module ausgestaltet sein sollen. 

Fig. 8 zeigt eine vorteilhafte Ausfuhrung einer einen bewegbaren Anschlag 13; 14 
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aufweisenden Bremsvorrichtung 26. Sie weist zu beiden Seiten des Falzspaltes 06 eine 
Gruppe von mehreren, hier vier, Scheiben 15 auf, welche je einen Nocken 13 auf dem 
Umfang tragen, und jede Gruppe durch einen Motor 16 angetrieben ist. Grundsatzllch 
konnte diese Vorrichtung losbar Oder unlosbar mit einem Rahmen 27 Oder Gestell 27 bzw. 
dem Falztisch 04 (Fig. 9) verbunden sein. In vorteilhafter Ausfuhrung ist die 
Bremsvorrichtung 26 jedoch als Modul 26 ausgefuhrt, welches derart bewegbar 
gegeniiber dem Gestell 27 angeordnet ist, dass der Raum direkt oberhalb des Falztisches 
04 freigebbar ist. Hjerzu ist die Bremsvorrichtung verschwenkbar in Bezug auf das Gestell 
27 gelagert, Die Bremsvorrichtung weist die Gruppen von Scheiben 15 aufnehmende 
Trager 29 auf, welche entweder drehbar urn eine gestellfeste Achse 28 oder drehfest urn 
eine am Gestell 27 drehbar gelagerte Achse 28 verschwenkbar sind. Das verschwenken 
kann entweder manuell, oder wie dargestellt mit Antriebsmitteln 31, z. B. durch einen Oder 
mehrere mit Druckmittel beaufschlagbare Zylinder, erfolgen. Hierzu ist beispielsweise der 
Zylinder gestellfest und das Kolbenende an den Tragern 29 angelenkt oder umgekehrt. 
Gestellfest schlieSt hierbei ein, dass die Lagerung der Achse 28 bzw. des Zylinders fiber 
weitere, in fester Orientierung zum Gestell 27 bzw. dem Falztisch 04 angeordnete 
Bauteile verbunden sein kann. Soil nun der Falztisch 04 bzw. das Falzmesser 03 
zuganglich gemacht werden, so wird uber Betatigung der Antriebsmittel 31 (oder manuell) 
die Bremsvorrichtung abgeschwenkt. Das Modul 26 - ob bewegbar oder gestellfest 
angeordnet - ist in besonders einfacher Weise zum Nachrusten herkommlicher 
Langsfalzapparate 01 geeignet. 

Das Prinzip der bewegbaren Anschlage 13; 14 sowie die speziellen Ausfuhrungen der 
Vorrichtung sind fur sich betrachtet allein, jedoch insgesamt innerhalb eines im Folgenden 
beschriebenen Systems 32 mit alternativen Bearbeitungsstrecken vorteilhaft. einsetzbar. 

Fig. 10 zeigt schematisch ein Systems 32 mit alternativen Bearbeitungsstrecken zur 
Weiterverarbeitung von Produkten 02, z. B. von Zwischenprodukten 02, insbesondere zur 
Weiterverarbeitung von Druckerzeugnissen 02 innerhalb eines Falzapparates. 
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Zwischenprodukte 02, z, B, bereits quergeschnittene und/oder quergefalzte Abschnitte 
von Druckerzeugnissen, werden entlang einer Strecke 33, z. B. einer Zufuhrstrecke 33 f 
auf eine Welche 34, z. B. eine Splitteinrichtung 34, zu gefordert, an welcher sich der 
weitere Transportweg in mehrere (hier zwei) alternative Strecken 36; 37, z. B. 
Forderstrecken 36; 37, insbesondere Bearbeitungsstrecken 36; 37 zur Weiterverarbeitung 
der Zwischenprodukte 02, teilt. Die Splitteinrichtung 34 weist beispielsweise eine Zunge 
38, z. B. Splittzunge 38, auf, welche in der Weise bewegbar angeordnet ist, dass das 
einlaufende Produkt 02 je nach Lage der Zunge 38 in die eine oder die andere 
Forderstrecke 36; 37 geleitet wird. So lasst sich beispielsweise abwechselnd je ein 
Produkt 02 abwechselnd in die eine und die andere Forderstrecke 36; 37 leiten und zwei 
verschiednen nachgeordneten Bearbeitungsstufen 01 zufuhren. Die Forderung der 
Produkte 02 auf den Strecken 33; 36; 37 kann prinzipiell in unterschiedlichster Weise 
durch Transportsysteme, z. B. durch Band- oder Kettenforderer, oder durch die Produkte 
02 beidseitig einschlieftende Band- bzw. Gurtsysteme erfolgen. Die Transportsysteme der 
Strecken 33; 36; 37 konnen durch mehrere voneinander unabhangige oder ein 
gemeinsames Antriebsmittel angetrieben sein. 

Eine Taktung bzw. Synchronisierung der Splitteinrichtung 34 bzw. Splittzunge 38 mit dem 
Produkt 02 erfolgt in herkommlichen Systemen mechanisch durch Kopplung mit dem 
Antrieb einer Bearbeitungsstufe oder/und des Transportsystems. Nachteil ist hierbei, dass 
gegenuber dem Transportsystem verrutschte Produkte 02 oder Produkte 02, welche 
verspatet oder verfruht dem Transportsystem zugefuhrt wurden, die Weiche 34 zu einem 
falschen Moment passieren und es daher zu Fehlleitungen oder gar zu einem Klemmen 
und Stillstand der Anlage kommen kann. 

Das in Fig. 10 dargestellte System 32 ist mit einer optischen Erfassung der Produktlage 
bzw. der Produktphasenlage, ausgefuhrt Hierzu weist das System 32 stromaufwarts der 
Weiche 34, vorteilhaft in einem kurzen Abstand zur Weiche wie z. B. hochsten funf 
Produktlangen, insbesondere vorteilhaft kleiner gleich zwei Produktlangen, einen Sensor 
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39 zur Erkennung einer Lage bzw. Phasenlage des Produktes, z. B. einen optischen 
Sensor 39, auf. Dieser kann den Eintritt des Produktes 02 in das Sichtfeld, den Austritt 
aus dem Sichtfeld und/oder dessen Transportgeschwindigkeit detektieren und ein 
entsprechendes Signal ausgeben. Das Signal wird einer Steuereinrichtung 41 zugefuhrt, 
welche wiederum einen Antrieb 42 der Weiche 34 steuert. Die Steuereinrichtung 41 ist 
dazu ausgebildet, mittels des Signals aus dem Sensor 39 die Phasenlage der Weiche 34, 
insbesondere die Lage bzw. Phase der Splittzunge 38, mit dem eintreffen des Produktes 
02 zu synchronisieren. 

In einer ersten Variante eines diskontinuierlich betriebenen Antriebes 42 wird 
beispielsweise die Weiche 34 jeweils infolge eines Signals durch den Antrieb 42 in die 
geforderte Lage gebracht. D. h. in der Abfolge der detektierten Produkte wird jeweils 
verursacht durch ein Signal eine Weichenstellung vorgenommen. Eine Anzahl von ggf. 
auf der Wegstrecke zwischen Weiche 34 und beabstandetem Sensor 39 befindlicher 
Produkte 02 muss berucksichtigt werden, wenn mehr der Abstand mehr ais eine 
Produktlange 02 betragt. 

In einer vorteilhaften Variante wird der Antrieb 42 , beispielsweise als Motor 42 
ausgefuhrt, kontinuierlich betrieben und treibt uber ein Getriebe, z. B. einen Kurbeltrieb, 
die Splittzunge 38 an. Die Drehzahl und/oder Lage des Motors 42 wird durch die 
Steuereinrichtung 41 in der Weise synchronisiert zum Produktstrom eingestellt, dass sich 
die Splittzunge 38 bei Eintritt eines Produktes 02 in die Weiche 34 in der gewunschten 
Lage befindet Dies erfolgt beispielsweise unter Berucksichtigung des Abstandes 
zwischen Sensor 39 und Weiche 34 und der Produktgeschwindigkeit. Letztere kann 
beispielsweise entweder uber den Sensor 39 ermittelt, oder aus Informationen zur 
Geschwindigkeit des Transportsystems auf der Zufuhrstrecke 33 ubernommen werden. 
Stimmt die Phasenlage und/oder Phasengeschwindigkeit zwischen dem Signal zur 
Erfassung des Produktes 02 und derjenigen der Splittzunge 38 nicht mehr uberein, so 
erfolgt uber die Steuereinrichtung eine Korrektur der Drehlage und/oder Drehzahl des 
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Antriebes 42. Hierdurch ist eine exakte Synchronisierung zwischen Produkteinlauf in die 
Weiche 34 und Weichenstellung herstellbar. 

Die beschriebene optische Erfassung im Vorfeld der Weiche 34 mit entsprechender 
Steuerung der Weiche 34 ist grundsatzlich vorteilhaft in Systemen mit altemativen 
Forderstrecken 36; 37 fur Produkte 02 einsetzbar, Besonders gilt dies jedoch im Rahmen 
eines Systems 32 mit altemativen Bearbeitungsstrecken 36; 37 fur Zwischenprodukte 02, 
insbesondere fur Druckerzeugnisse 02, dessen Produktstrom nach festgelegten Vorgaben 
gesplittet bzw. in einen bestimmten Bearbeitungsweg geleitet, und die gesplitteten 
Produktstrome verschiedenen Bearbeitungsstufen zur Weiterverarbeitung zugefuhrt 
werden sollen, Derartige Bearbeitungsstufen konnen grundsatzlich Falz-, Klebe-, 
Etikettier-, Stanz-, Stapel-, Binde- und/oder Hefteinrichtungen sein. Eine Taktung bzw. 
Synchronisierung der Bearbeitungsstufe, z. B. dem Falzmesser 03 eines Falzapparates, 
mit dem Produkt 02 erfolgt in herkommlichen Systemen mechanisch durch Kopplung mit 
dem Antrieb einer vor- Oder nachgeordneten Bearbeitungsstufe oder/und mit dem das 
Produkt 02 befordernden Transportsystem. Nachteil ist hierbei wieder, dass gegenuber 
dem Transportsystem verrutschte Produkte 02 oder Produkte 02, weiche verspatet oder 
verfruht dem Transportsystem zugefuhrt wurden, die Bearbeitungsstufe blockieren 
konnen oder zumindest zu einer fehlerhaften Produktbearbeitung - z. B. fehlerhaft 
liegender Falz - fuhren konnen. Des weiteren kann erhShter VerschleiU am 
Transportsystem, z. B. am Bandsystem, oder der Bearbeitungsstufe selbst die Folge sein. 

Das in Fig. 10 dargestellte System 32 ist daher mit einer optischen Erfassung der 
Produktlage vor der Weiterbearbeitungsstufe ausgefuhrt. Es weist zwei 
Bearbeitungsstrecken 36; 37 mit jeweils einer als Langsfalzapparat ausgefuhrten 
Bearbeitungsstufe mit einem als Falzmesser ausgefuhrtem Werkzeug auf. Die 
Langsfalzapparate konnen als herkommliche Langsfalzapparate oder aber vorteilhaft als 
Langsfalzapparate 01 einer der oben genannten Ausfuhrungen mit Scheibe 15 bzw. 
Endlosband 12 sein, weiche ein als Falzmesser 03 ausgefuhrtes ~ insbesondere 
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mechanisch unabhangig angetriebenes - Werkzeug 03 aufweisen. 

Vorzugsweise weist der obere und/oder der untere Langsfalzapparat 01 (vorzugsweise 
beide) einen vom Transportsystem mechanisch unabhangigen Antrieb 05 fur das 
Falzmesser 03 sowie einen dem Falzspalt 06 auf der Forderstrecke 36; 37 vorgeordneten 
Sensor 1 8 zur Erfassung der Lage bzw. eines Durchtrittszeitpunktes eines Produktes 02, 
d. h. der Produktphaseniage, auf. Uber die Steuereinrichtung 10 ist die Bewegung des 
Falzmessers 03 synchronisierbar. Der Sensor 18 erkennt den Zeitpunkt des Durchtrittes 
eines Produktes 02 worauf hin durch die Steuereinrichtung 10 eine Synchronisierung der 
Bewegung des Falzmessers 03 bzw. bei Abweichung von einem Sollwert der 
Falzzeitpunkt korrigiert wird. Weist der Langsfalzapparat 01 zusatzlich einen bewegbaren 
Anschlag 13; 14 aus den o.g. Ausfuhrungen auf, so ist auch dieser uber die zugeordnete 
Steuereinheit 19 (siehe Fig. 1 bis 3) synchronisierbar. Die Steuereinheiten 10 und 19 
konnen hierbei baulich zusammengefasst, und ggf. Bestandteil einer ubergeordneten 
Steuerung sein. 

Ein besonders vorteilhaft ausgefuhrtes System 32, in welchem ein Produktstrom nach 
festgelegten Vorgaben gesplittet, und die gesplitteten Produktstrome verschiedenen 
Bearbeitungsstufen zur Weiterverarbeitung, insbesondere Langsfalzapparaten 01 
zugefuhrt werden sollen, sind sowohl vor der Weiche 34 als auch vor oder im 
Eingangsbereich der Bearbeitungsstufen mit einer o. g. optischen Erfassung der 
Produktlage ausgefuhrt. 

Die beschriebenen Langsfalzapparate 01 sind vorzugsweise als sog. dritter Falz 
ausgefuhrt, dem auf dem Produktweg eine erste Langsfalzeinheit, beispielsweise ein 
Falztrichter, sowie ein Querfalzapparat, beispielsweise ein mit einem Falzmesserzylinder 
zusammen wirkender Falzklappenzylinder, vorgeordnet sind. 
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Bezugszeichenliste 

01 Langsfalzapparat, Bearbeitungsstufe 

02 Produkt, Druckerzeugnis, Zwischenprodukt 

03 Falzmesser 

04 Falztisch 

05 Antrieb, Motor 

06 Falzspalt 

07 Falzwalze 

08 Anschlag 

09 Bremsburste 

10 Steuereinrichtung 

1 1 Zahnrad 

12 Zahnriemen, Endlosband 

13 Anschlag, Nocke 

14 Anschlag, Nocke 

15 Korper, rotierbar, Scheibe 

16 Motor, Elektromotor 

17 Welle 

18 Sensor 

19 Steuereinheit, Steuereinrichtung 

20 - 

21 Falzhebel 

22 Produkt, Druckerzeugnis 

23 Langsfalzapparat 

24 Bremsweg 

25 - 

26 Bremsvorrichtung, Modul 

27 Rahrnen, Gestell 
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28 Achse 

29 Trager 

30 - 

31 Antriebsmittel 

32 System 

33 Strecke, Zufuhrstrecke 

34 Weiche, Splitteinrichtung 

35 - 

36 Strecke, Forderstrecke 

37 Strecke, Forderstrecke 

38 Zunge, Splittzunge 

39 Sensor 

40 - 

41 Steuereinrichtung 

42 Antrieb, Motor 

43 Hebel 

44 Achse 

t Entwicklung, zeitlich 
to Zeitpunkt 
ti Zeitpunkt 
t 2 Zeitpunkt 

v Geschwindigkeit 

v 0 Eingangsgeschwindigkeit (02) 

Vi Geschwindigkeit (14; 13) 

v 2 Geschwindigkeit (02) 

v 3 Geschwindigkeit (02) 

v 4 Geschwindigkeit (02) 
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Anspruche 

1 . System mit alternativen Bearbeitungsstrecken zur Welterverarbeitung von 
Produkten (02) in Langsfalzapparaten (01), wobei den Langsfalzapparaten (01) auf 
dem Produktweg ein Falztrichter sowie ein Querfalzapparat vorgeordnet ist, und mit 
einer Weiche (34), an welcher sich eine Forderstrecke (33) in mehrere alternative 
Forderstrecken (36; 37) zur Welterverarbeitung der Produkte (02) in den 
Langsfalzapparaten (01) teilt, wobei stromaufwarts der Weiche (34) ein die 
Produktphasenlage erfassender Sensor (39) angeordnet 1st, dessen Signal uber 
eine Steuereinrichtung (41) auf einen die Weiche (34) betatigenden Antrieb (42) 
wirkt, und wobei auf den mindestens zwei Forderstrecken (36; 37) jeweils ein 
weiterer Sensor (18) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der weitere 
Sensor (18) als ein die Produktphasenlage erfassender Sensor (18) zur Erfassung 
eines Durchtrittszeitpunktes ausgefflhrt ist, und dass der Sensor (18) mit einem vom 
Antrieb der Forderstrecken (33; 36; 37) mechanisch unabhangigen Antrieb (05) 
eines relativ zu einem Falztisch (04) auf- und ab- bewegbares Falzmessers (03) des 
Langsfalzapparates (01) Dber eine Steuereinrichtung (10; 19) verbunden ist, weiche 
den Antrieb (05) des Falzmessers (03) unter Berucksichtigung der erfassten 
Produktphasenlage steuert. 

2. Langsfalzapparat (01 ), welchem Langsfalzapparate 01 auf dem Produktweg ein 
Falztrichter sowie ein Querfalzapparat vorgeordnet ist, wobei dem Langsfalzapparat 
(01) uber eine Forderstrecke (36; 37) ein Produkt (02) zufuhrbar ist, wobei dem 
Langsfalzapparat (01) auf der Forderstrecke (36; 37) ein Sensor (18) vorgeordnet 
ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor (18) als ein die Produktphasenlage 
erfassender Sensor (18) zur Erfassung eines Durchtrittszeitpunktes ausgefuhrt ist, 
und der Sensor (18) mit einem vom Antrieb der Forderstrecken (33; 36; 37) 
mechanisch unabhangigen Antrieb (05; 16) eines Falzmessers (03) des 
Langsfalzapparates (01) Dber eine Steuereinrichtung (10) verbunden ist, weiche den 
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Antrieb (05) unter Berucksichtigung der erfassten Produktphasenlage steuert, und 
dass der Antrieb (05) als Motor (05) ausgefuhrt ist, welcher uber ein Getriebe das 
Falzmesser (03) getaktet zur Lage des Produktes (02) relativ zu einem Falztisch 
(04) absenkt bzw, anhebt. 

3. System nach Anspruch 1 oder Langsfalzapparat (01 ) nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Messer (04) an mindestens einem bzgl. eines Falztisches 
(04) verschwenkbaren Hebel gelagert ist. 

4. System nach Anspruch 1 oder Langsfalzapparat (01 ) nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Langsfalzapparat (01) einen beweglichen Anschlag (13; 
14) aufweist, welcher ein in den Langsfalzapparat einlaufendes Produkt (02) 
verlangsamt. 

5. System oder Langsfalzapparat (01) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Anschlag (13; 14) entlang des Bremsweges (24) der Druckerzeugnisse 
(02; 22) mit einer geringeren als der Eingangsgeschwindigkeit (v 0 ) bewegbar ist. 

6. System oder Langsfalzapparat (01 ) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein vom Antrieb der Forderstrecken (33; 36; 37) mechanisch unabhangige 
Antrieb (16) als Antrieb (16) des Anschlages (13; 14) ausgebildet ist 

7. System oder Langsfalzapparat (01 ) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass sowohl der Antrieb (05) des Falzmessers (03) als auch der Antrieb (16) des 
Anschlages (13; 14) unter Verwendung des Signals aus dem Sensor (18) gesteuert 
sind. 

8. System oder Langsfalzapparat (01 ) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass der bewegbare Anschlag (13, 14) auf dem Umfang eines rotierbaren Korper 
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(15) laufenden Endlosband (12) angeordnet ist, welcher zumindest auf einem 
Abschnitt in den Bremsweg (24) hineinreicht. 

9. System oder Langsfalzapparat (01 ) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass der bewegbare Anschlag (13, 14) auf einem laufenden Endlosband (12) 
angeordnet ist, das einen dem Bremsweg (24) parallelen Abschnitt aufweist. 

10. Langsfalzapparat (01 ) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass dem 
Langsfalzapparat (01) eine Weiche (34) vorgeordnet ist, mittels welcher die 
Produkte (02) altemativ dem Langsfalzapparat (01) oder einer anderen 
Bearbeltungsstufe (01 ) zufuhrbar sind. 

1 1 . Langsfalzapparat (01 ) nach Anspruch 1 0, dadurch gekennzeichnet, dass 
stromaufwarts der Weiche (34) ein die Produktphasenlage erfassender Sensor (39) 
angeordnet ist, dessen Signal Qber eine Steuereinrichtung (41) auf einen die 
Weiche (34) betatigenden Antrieb (42) wirkt. 

1 2. System nach Anspruch 1 oder Langsfalzapparat (01 ) nach Anspruch 1 1 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (41) dazu ausgebildet ist, unter 
Verwendung des Signals aus dem Sensor (39) eine Betriebsstellung der Weiche 
(34) mit der ermittelten Produktphasenlage zu synchronisieren. 

13. System nach Anspruch 1 oder Langsfalzapparat (01) nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (10) dazu ausgebildet ist, unter 
Verwendung des Signals aus dem Sensor (18) die Bewegung des Falzmessers (03) 
mit der ermittelten Produktphasenlage zu synchronisieren. 



14. 



System oder Langsfalzapparat (01) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Steuereinrichtung (10; 19) dazu ausgebildet ist, unter Verwendung des 
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Signals aus dem Sensor (18) die Bewegung des Anschlages (13; 14) mit der 
Produktphasenlage zu synchronisieren. 

1 5. Verfahren zum synchronen Betrieb eines Langsfalzapparates mit alternativen 
Bearbeitungsstrecken, wobei 

- mittels eines einer Weiche (34) vorgeordneten Sensors (39) eine 
Produktphasenlage ermittelt wird, 

- der Produktstrom mittels der Weiche (34) anhand fur die Produktion festgelegter 
Vorgaben in einen ausgewahlten Bearbeitungsweg geieitet oder in mehrere 
Bearbeitungswege gesplittet wird, 

- indem anhand der Signale aus dem Sensor (39) eine Betriebsstellung der Weiche 
(34) zur Produktphasenlage synchronisiert wird, 

- mittels eines der Weiche (34) nachgeordneten und einer Bearbeitungsstufe (01) 
vorgeordneten zweiten Sensors (18) eine Produktphasenlage, d. h. ein 
Durchtrittszeitpunkt, vor bzw. bei Eintritt in die Bearbeitungsstufe (01) ermittelt wird, 

- und ein Antrieb (05) fur eine relativ zu einem Falztlsch (04) erfolgende Auf- und 
Abbewegung eines Falzmessers (03) der Bearbeitungsstufe (01) zur Bearbeitung 
des Produktes anhand der Signale aus dem zweiten Sensor (18) durch eine zweite 
Steuereinrichtung (10) zur Produktphasenlage synchronisiert wird, 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Synchronisierung 
der Betriebsstellung der Weiche (34) zur Produktphasenlage durch eine erste 
Steuereinrichtung (42) erfolgt. 

1 7. Verfahren nach Anspruch 1 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Synchronisierung 
der Bewegung des Falzmessers (03) zur Produktphasenlage durch eine zweite 
Steuereinrichtung (10) erfolgt. 



W1.2315PCT 
2005-03-31 



27 



Zusammenfassung 

Ein System mit alternativen Bearbeitungsstrecken zur Weiterverarbeitung von Produkten 
weist eine Weiche auf, an welcher sich eine Forderstrecke in mehrere alternative 
Forderstrecken zur Weiterverarbeitung der Produkte in Bearbeitungsstufen teilt, 
Stromaufwarts der Weiche ist ein die Produktphasenlage erfassender Sensor angeordnet, 
dessen Signal Qber eine Steuereinrichtung auf einen die Weiche betatigenden Antrieb 
wirkt. Auf mindestens zwei Forderstrecken ist jeweils ein weiterer Sensor angeordnet, 
welcher als ein die Produktphasenlage erfassender Sensor ausgefuhrt ist. Der Sensor ist 
mit einem vom Antrieb der Forderstrecken mechanisch unabhangigen Antrieb der 
Bearbeitungsstufe uber eine Steuereinrichtung verbunden, weiche den Antrieb unter 
Berucksichtigung der erfassten Produktphasenlage steuert. 



W1.2315PCT 
2005-03-31 




Fig. 2 




Fig. 7 



1 




W1.2315PCT 
2005-03-31 




This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

^BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

^ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCED) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



